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I Schiauchbeutelmaschine 

} Die Folientransporteinrichtung 17 einer Schiauchbeutel- 
maachine weiet zwel umlaufende FolienabzOge 18, 19 auf. 
Die FolienabzOge 18, 19 sind separat durch Antriebe 20, 21 
angetrieben. Die Antriebe warden durch die MeBwerte einer 
Folienkantenerfasaung 23 derart angeeteuert daft die Folien- 
bahn 1 eine Verechwenkung erfShrt, ao deft eine Korraktur 
ihres Laufa bewirkt wird. Dazu k&nnen die FoflenabzOge 18. 
19 unterachiednch achnell, unterechiedlich lang Oder bzgl. 
einee unterachiedlichen AnpreSdruckee gegen den Folien* 
schlauch 11 und gegen daa FQtirohr 18 betrieben warden 
(Ffgur 1). 
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Die Erfindung betrifft eine Schlauchbeutelmaschine 
mit einer Vorratsrolle zur Abgabe einer Folienbahn, 
Umlenkrollen und einer Umformeinrichtung fQr die Fo- 
lienbahn, einem die umgeformte Folienbahn aufneh- 
menden FQilrohr, einer LangsschweiBeinrichtung, einer 
Folientransportrichtung, die gegen die umgeformte Fo- 
lienbahn und gegen das FQllrohr wirkt und die aus zwei 
umlaufenden FolienabzQgen besteht, sowie mit einer 
Folienkantenerf assung mit Sensor. 

Es ist bekannt die Folienbahn an Schlauchbeutelma- 
schinen Qber ein System von Rollen zu der Umformein- 
richtung zu leiten. Da der Folienlauf nicht entlang einer 
absolut festen Bahn erfolgt, sondern die Folie immer 
wieder zu dem einen oder anderen Folienrand hin ver- 
lauft, sind Mittel vorgesehen, die den Folienlauf korri- 
gieren. Dabei wird zum Beispiel eine der Umlenkrollen 
axial verschoben. Die Strecke und die Richtung der Ver- 
schiebung ist abhlngig von dem Grad des Folienabdrif- 
tens. Dieser Grad wird durch den Sensor der Folienkan- 
tenerfassung gemessea 

Die bekannte FolienfQhrung von Schlauchbeutelma- 
sehinen hat den Nachteil, daS sie relativ aufwendig ist 
Es wird eine relativ groBe Anzahl an Umlenkrollen be- 
ndtigt, urn einen korrekten Folienlauf zu erreichen. Die- 
se groBe Anzahl bedeutet einen groBen Widerstand, der 
dem Folienabzug entgegenwirkt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Schlauchbeutelmaschine derart auszugestalten, daB die 
Anzahl der Umlenkrollen verringert werden kann. 

Gelost ist die Aufgabe gemUfl dem kennzeichnenden 
Teil des Anspruchs 1. Danach sind die FolienabzQge 
separat durch Antriebe angetrieben, und die Antriebe 
werden durch die MeBwerte der Folienkantenerf assung 
angesteuert 

Die Erfindung hat den Vorteil, daB weniger Umlenk- 
rollen fttr die Folienfahrung ausreichend sind Dadurch 
wird einersehs der Materialaufwand fQr die Schlauch- 
beutelmaschine reduziert, und andererseits werden die 
notwendigen Abzugskrafte fur die FolienabzQge verrin- 
gert Die Reduktion der Abzugskrafte erlaubt den Ein- 
satz von FolienabzQgen, die mit geringeren Reibungs- 
kraften die Folienbahn abziehen. Statt der im allgemei- 
nen verwendeten Vakuumriemenabziige kdnnen somit 
RiemenabzQge ohne Vakuumansaugung der Folie oder 
Abzugsrader eingesetzt werden. Der Wegf all der Vaku- 
um erzeugenden Einheit verringert den technischen 
Aufwand bei der HersteUung und beim Betrieb einer 
Schlauchbeutelmaschine. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den AnsprQchen 2 bis 27 beschrieben. 

Werden die Antriebe der FolienabzQge hinsichthch 
der Drehzahl der FolienabzQge angesteuert (Anspruch 
2\ so Ziehen die FolienabzOge die Folie mit gleicher 
oder ungleicher Geschwindigkeit ab. Bei gleicher Ge- 
schwindigkeit ttben die FolienabzQge kein Moment auf 
die Folienbahn aus, urn die Richtung der transportierten 
Folienbahn zu andern. Wird von einem Sensor der Fo- 
lienkantenerf assung ein unkorrekter Folienlauf gemes- 
sen, so werden die FolienabzQge solange mit unter- 
schiedlichen Drehzahlen betrieben, bis der Folienlauf 
zumindest teilweise wieder korrigiert ist 

Bei einem getakteten Maschinenbetrieb kdnnen die 
Antriebe auch hinsichtlich der Laufzeit der FolienabzQ- 
ge angesteuert werden (Anspruch 3). Dann wird die 
Folienbahn von dem linger laufenden Folienabzug mit 
einer grdBeren Wirkung abgezogen und dadurch in ei- 



nem kleinen Winkel ^ 
Folienabzugs verschwe...^ 

Eine unterschiedliche Wirkung auf die Folienbahn 
wird auch dadurch erreicht, daB analog Anspruch 4 die 
FolienabzQge hinsichtlich ihres AnpreBdruckes gegen 
die Folie angesteuert werden. Dabei kann der AnpreB- 
druck der einzelnen FolienabzQge separat motorisch, 
zum Beispiel durch Schrittmotoren aufgebracht werden. 
infolge eines unterschiedlichen Schlupfes erreichen 
dann die FolienabzQge unterschiedliche Umlaufge- 
schwindigkeiten. 

1st der Sensor der Folienkantenerfassung em Ultra- 
schallsensor (Anspruch 5), so geschieht die Folienkan- 
tenerfassung auf zuveriassige Weise in bewahrter Sens- 
ortechnik. 

Sind die Antriebe der FolienabzQge Schnttmotore 
(Anspruch 6), so kdnnen insbesondere kleine Drehmo- 
mente besonders gut auf die Folienbahn Qbertragen 
werden. 

Die Spannung der Folienbahn kann zuverlissig kon- 
stant gehalten werden, und der EinfluB der unterschied- 
lich angetriebenen FolienabzQge wird nicht durch un- 
terschiedliche Folienspannungen unterschiedlich groB 
auf den Folienlauf, wenn gemafl Anspruch 7 an der Vor- 
ratsrolle eine Bremse vorgesehen ist, die Qber eine Re- 
geleinrichtung mit einer Einrichtung zur Bahnspan- 
nungsmessung verbunden ist Die Bremse wird dann 
derart betrieben, daB die Bahnspannung konstant gehal- 
ten wird Ist die Bremse zudem eiektronisch gesteuert 
(Anspruch S), so wird die Konstanthaltung der Bahn- 
spannung weiter optimiert 

Die Bahnspannung kann mittels einer Einrichtung zur 
Bahnspannungsmessung in Gestalt einer modifizierten 
Umlenkrolle gemessen werden. Nach Anspruch 9 ist 
diese Umlenkrolle als vertikal auslenkbare Schwinger- 
rolle ausgebildet, die mit einer Feder rQckstellbar ist 
Die Auslenkung der Umlenkrolle aus ihrer Ruhelage ist 
dann ein MaB fQr die Bahnspannung. Die Auslenkung 
kann mittels einer Uchtschranke (Anspruch 10) oder 
40 einem Ultraschallsensor (Anspruch 11) gemessen wer- 

dea . 

Die Einrichtung zur Bahnspannungsmessung kann 
auch eine achsparaliel verschwenkbare Umlenkrolle 
sein, die starr mit einem Drehimpulsgeber verbunden ist 
(Anspruch 12). Dann ist der Drehimpuls des Drehim- 
pulsgebers ein MaB fQr die Bahnspannung. 

Sind die FolienabzQge mechanisch mit einer Emnch- 
tung zur Aufbringung eines gleichen Druckes auf jeden 
Folienabzug verbunden (Anspruch 13), so kann ein un- 
terschiedlich langer Folienabzug in einem Zeitintervall 
durch unterschiedliche Drehzahl oder Laufzeit der Fo- 
lienabzQge bei konstantem Druck mit besserer Genau- 
igkeit erfolgen, da der Schlupf der beiden FolienabzQge 
bei konstantem Druck gleich ist 

Als Einrichtung zur Aufbringung eines gleichen Druk- 
kes ist nach Anspruch 14 ein Scherenmechanismus ge- 
eignet dessen Scherenspitzen mit jeweils einer Achse 
eines Folienabzugs verbunden sind Bei dem Scheren- 
mechanismus werden zudem Hebeikrafte bei der Kraft- 
aufbringung genutzt . . 

Eine weitere Einrichtung zur Aufbringung eines glei- 
chen Druckes ist gemaB Anspruch 15 ein um zwei Zahn- 
rader umlaufender Zahnriemen, wobei mindestens em 
Zahnrad von einem Motor angetrieben wird, und wobei 
jeweils eine Achse eines Folienabzugs mechanisch mit 
einem der beiden Parallelabschnitte des Zahnnemens 
verbunden ist, derart, daB die FolienabzQge mit unter- 
schiedlichen Parallelabschnitten verbunden sind Der 
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Druck wird hierbei ebenso^PrzQglich und mit glei- 
chera Betrag erzcugt wie bei einem Scherenmechanis- 



mus. 

1st die Umlenkrolle eine von einem Motor rotierend 
angetriebene Antriebsrolle (Anspruch 16), so wird die 
von den Folienabztlgen aufzubringende Kraft verrin- 
gert und somit der Schlupf an den Folienabzugen und 
die Spannungsunterschiede in einer Foiienbahn verklei- 
nert Ein korrekter Folienlauf wird begtastigt 

Eine besonders gute Griffigkeit zwischen der Foiien- 
bahn und der Antriebsrolle ist gegeben, wenn der Urn- 
fassungswinkel der Foiienbahn urn die Antriebsrolle 180 
Grad betrftgt (Anspruch 17), und wenn die MantelflSche 
der Antriebsrolle eine Gummischicht (Anspruch 18) auf- 
weist 

Die Wirkung der unterschiedlich angetriebenen Fo- 
lienabzQge wird von einer analog Anspruch 19 als 
SchwenkroOe ausgestalteten Umlenkrolle unterstutzt 
Die Schwenkrolle beeinfluBt selbst den Folienlauf durch 
unterschiedliche Kraftaufbringung auf die beiden paral- 
lel zueinander veriaufenden Folienrinder. Die 
Schwenkrolle ist mittels einer Einrichtung zum Ver- 
schwenken urn einen axialen Drehpunkt in einer Ebene 
parallel zur tangential von der Schwenkrolle ablauf en- 
den Foiienbahn schwenkbar. Die Folie driftet stets zu 
der Stirnfiache der Umlenkrolle, an der die grdBere 
Normalkraft auf die Foiienbahn ausgetibt wird 

Die Einrichtung zum Verschwenken der Schwenkrol- 
le kann ein entlang einer Bahn in dieser Ebene ver- 
schiebbares Handrad (Anspruch 20) oder ein Schrittmo- 
tor (Anspruch 21) sein. Die Einstellung eines Bahnspan- 
nungsunterschieds Ifings der Schwenkrolle mittels eines 
Handrades ist einfach und eignet sich far eine Einstel- 
lung, die fflr eine rclativ lange Zeitdauer beibehalten 
werden solL Die Einstellung mittels eines Schrittmotors 
ist fflr eine Verinderung des Bahnspannungsunterschie- 
des in Abh&ngigkeit von einer anderen Me8gr5Be ge- 
eignet Der Schrittmotor kann zum Beispiel axial eine 
Spindel antreiben, welche Qber mindestens eine mit der 
Spindel radial verbundene, gewellte Kontaktfl&che die 
Achse der Schwenkrolle verschwenkt (Anspruch 22\ 
oder der Schrittmotor bewirkt axial die Verdrehung ei- 
ner analog dem Handrad ausgestalteten Einrichtung 
zum Verschwenken. 

Eine manueile parallele Versetzung einer Umlenkrol- 
le zur Korrektur einer Folienlaufrichtung ist erreicht, 
wenn gemiB Anspruch 23 eine Umlenkrolle mittels ei- 
nes Handrades achsparallel verschiebbar ist 

Eine Verbindung der Bauelemente der Schlauchbeu- 
telmaschine, die den Lauf der Foiienbahn beeinflussen 
oder -messen, flber Regdeinrichtungen hat den VorteU, 
daB diese Bauelemente bzgL ihrer Funktion aufeinander 
abgestimmt werden. Gem&B Anspruch 24 ist die Ein- 
richtung zum Verschwenken Qber eine Regeieinrich- 
tung mh dem Sensor der Folienkantenerfassung ver- 
bunden. Somit kann zum Beispiel der Schrittmotor der 
Einrichtung zum Verschwenken direkt von dem Sensor 
beeinfluBt werden. Oder die Antriebe der Folienabzttge 
und die Einrichtung zur Aufbringung eines gleichen 
Drucks sind flber eine Regeieinrichtung mit der An- 
triebsrolle und der Regeieinrichtung zwischen der Ein- 
richtung zum Verschwenken und dem Sensor der Fo- 
lienkantenerfassung verbunden (Anspruch 25), womit 
eine Abstimmung der relativ komplizierten Funktions- 
zusammenhinge erreicht wird Diese Funktionszusam- 
menh&nge kdnnen aufgrund von Erfahrungswerten ei- 
nes optimalen Folienlaufs geregelt werden, wenn min- 
destens zwei Regeleinrichtungen (Anspruch 26) oder 



alle Regeleinrichtunl^Anspruch 27) Qber einen Fuz- 
zy- Regler miteinander verbunden sind 

im folgenden wird die Erfindung anhand von AusfQh- 
rungsbeispiele darstellenden Figuren niher beschrie- 
5 ben-Eszeigt: . . 

Fig. 1 in einer Seitenansicht mit teilweise perspektivi- 
scher Darstellung das Prinzip der Folienfflhrung an ei- 
ner Schlauchbeutelmaschine mit einer abbremsbaren 
Vorratsrolle, Umlenkrollen, von denen eine Umlenkrol- 
io le als Einrichtung zur Bahnspannungsmessung, eine Rol- 
le als Antriebsrolle und eine Umlenkrolle als Schwenk- 
rolle ausgestaltet ist, mit separat angetriebenen Folien- 
abzttgen, die mit einer Einrichtung zur Aufbringung ei- 
nes gleichen Druckes verbunden sind und mit einer 
15 Verbindung der Antriebe der FolienabzQge mit einem 
Sensor einer Folienkantenerfassung Qber eine Regeiein- 
richtung, sowie mit einer L&ngsscbweiBeinrichtung und 
einer QuerschweiBeinrichtung; 
Rg. 2 in einer Seitenansicht eine auf ein FQllrohr wir- 
20 kende Einrichtung zur Aufbringung eines gleichen 
Druckes, die als motorisch angetriebener Scherenme- 
chanismus ausgestaltet ist, und wobei jede Scherenspit- 
ze mit einer Achse eines Folienabzugs verbunden ist; 
Fig. 3 in einer Seitenansicht in vergrdBert er Darstel- 
25 lung die separat angetriebenen FolienabzQge und die 
Einrichtung zur Aufbringung eines gleichen Druckes 
der Fig. 1; 

Fig. 4 in einem Horizontal schnitt durch das FQllrohr 
die separat angetriebenen FolienabzQge der Fig. 3, je- 
30 dochmitAntrieben; 

Fig. 5 in einer Draufsicht die als Schwenkrolle ausge- 
staltete Umlenkrolle der Fig. 1 mit ihrem Antrieb, sowie 
Fig. 6 in einer Draufsicht eine mittels eines Handra- 
des achsparallel verschiebbare Umlenkrolle, die zudem 
35 als Antriebsrolle ausgestaltet ist 

An einer Schlauchbeutelmaschine wird eine Foiien- 
bahn 1 in Form einer Vorratsrolle 2 bevorratet und dann 
Qber Umlenkrollen 3, 4, 5, 6, 7. 8 zu einer als Formschul- 
ter 9 ausgestalteten Umformeinrichtung 10 bewegt 
40 (Fig. 1). Dort wird die Foiienbahn 1 zu einem Folien- 
schlauch 11 umgeformt, anschliefiend wird der Folien- 
schlauch 11 mittels einer LangsschweiBeinrichtung 12 
Rings verschweiBt und einer QuerschweiBeinrichtung 13 
mit einer Schneideinrichtung 14 zugefQhrt. Mit der 
45 QuerschweiBeinrichtung 13 werden die Kopfnaht und 
die Bodennaht 15 der erzeugten, durch das FQllrohr 16 
befQllten Beutel verschweiBt Die Beutel werden durch 
die Schneideinrichtung 14 vom Folienschiauch 11 abge- 
trennt Der Weitertransport der Foiienbahn 1 und des 
so Folienschlauches 11 geschieht mittels einer Folientrans- 
porteinrichtung 17. Die Folientransporteinrichtung 17 
wirkt gegen die als Folienschiauch 11 umgeformte Fo- 
iienbahn 1 und gegen das Fiillrohr 16. Die Folientrans- 
porteinrichtung 17 besteht aus zwei umlaufenden Fo- 
55 lienabzQgen 18, 19. Jeder Folienabzug IB, 19 ist separat 
durch einen Antrieb 20, 21 angetrieben. Die Antriebe 20, 
21 werden durch die MeBwerte eines Sensors 22 einer 
Folienkantenerfassung 23 angesteuert Der Sensor 22 
registriert den Verlauf einer Kante der Foiienbahn 1 
60 und damit den Folienlauf. Wahrend bei einem korrekten 
Folienlauf die Antriebe 20, 21 die FolienabzQge 18, 19 
synchron antreiben, wird bei einem Verlauf der Foiien- 
bahn 1 auBerhalb eines Toleranzbereiches einer der An- 
triebe 20, 21 derart angetrieben, daB er mit einer hdhe- 
65 ren Zugkraft ein Verschwenken der Foiienbahn 1 er- 
reicht Driftet die Folienkante wieder zurQck in Rich- 
tung des Toleranzbereiches, so werden die Antriebe 20, 
21 wieder synchron angetrieben. 
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rektur des FoUenlauf s sorgen. Die Antriebe 20, 21 k6n- ,s £ ebeM ; 2 l d ? rFoUen ^^ 

iSrSLensor 2& Die Antriebe 20. 21 der FoUenab- „ fassung 23 verbunden. Zudem suid aUe Regeleuinchtun- 
^S^SSSSL^ 27, 28. Statt der Abzugs- gen 30, 69, ^^"^l^S^t, 
rader 24, 25 kdnnten auch Riemenabzflge verwendet empinsch enmttelten Parametern regelt verounaen. 

WC An e der VorratsroUe 2 ist eine Bremse 29 vorgesehen, Bezugszeichenliste 
die Ober eine Regeleinrichtung 30 mit einer Einrichtung 25 „ ^. 

31 zur Bahnspannungsmessung verbunden ist Die 1 Folienbahn 2 VorratsroUe 
BreSe 29^* auf dieTchse 3« der VorratsroUe 2 und 3.4,5,6,7 8 UmlenkroUe 
ist eine elektronisch gesteuerte Bremse 33. Die Regel- 9Formschulter 
einrichtung 30 regelt die Bremskraft der Bremse 29 der- 0 Umformeinnchtung 
art daB de Bahnspannung der FoUenbahn 1 stets kon- 30 " Folienschlauch . 
SantbleStDie Einrichtung 31 zur Bahnspannungsmes- 12 ^gsschweU^mnchtung 
sung teetae geringfflgig achsparaUel verschwenkbare 13 QueiwbweiBeinnchtung 
SeSroUe !, die San- QberTin Gestange 35. welches 14 Scbeideumchtung 
an einer Achse 36 drehbar gelagert ist mit einem Dreh- 15 Bodennaht 
impulsgeber 37 verbunden ist . 35 J*^ 0 ™^ .„...„„„ 

Die FoUenabzOge 18, 19 sind mechanisch mit einer 17 Fouentransporteinnchtung 
Einrichtung 38 zur Aufbringung eines gleichen Druckes 18, 19 FoUenabzug 
auf die FoUenabzOge 18, 19 und gegen den Fouen- 20.21Antneb 
schlauch 11 verbunden (Fig. l.Fig. 3, Fig. 4). 22 Sensor 

DieEinrichtung 38 zur Aufbringung eines gleichen 40 23 FoUenkantenerfassung 
Druckes enthalt einen urn zwei Zahnrader 39, 40 umlau- 24, 25 Abzugsrad 
Sen Zahnriemen 41 (Fig. 3). Ein Zahnrad 39 ist von 26 Wtr^haUsensor 
einem Motor 42 angetrieben. Jewells erne Achse 43. 44 27. 28 Schnttmotor 
eines FoUenabzugs 18, 19 ist Ober eine Stange 45. 46 nut 29 Bremse 

Als Einrichtung 38 zur Aufbringung eines gleichen 34 SchwingerroUe 
Druckes auf die FoUenabzOge 18. 19 kann auch ein so 35 Gestange 
Scherenmechanismus49dienen,dessenScherenspjtzen 36 Achse 

mittels eines Motors 52. Die Schere schert urn das Sche- 39, 40 Zahnrad 

reneelenk53 und bestehtimwesentUchenaus den Becks 55 41 Zahnriemen 
54 Is Motor 

Eine UmlenkroUe 6 (Fig. 1) ist eine von einem Motor 43.44 Achse 

56 rouerend angetriebene AntriebsroUe 57. Der Umfas- 45. 46 Stange 

s^Bswinkel der FoUenbahn 1 urn die AntriebsroUe 57 47.48 ParaUelabschnitt 
bSSSSU Dies diem ebenso der Griffigkeit der so ^S^eremnechan^mus 

AnSTbsroUe 57 wie die Ummantelung der Antriebsrol- 50.51 Scherenspitze 

le57durchemeGummischicht58. 52 Motor 

Eine weitere UmlenkroUe 7 ist als SchwenkroUe 59 ^Scherengelenk 

(Fig. 1. Fig. 5) mittels einer Einrichtung 60 rum Ver- 54,55 Been 

schWenumemenaxialenDrehpui^61bemerEbe^ es g Mot °' 

ne paraUel zur tangential von der SchwenkroUe 59 ab- 57 AnmebsroUe 

laufenden FoUenbahn 1 verschwenkbar. Als Einrichtung 58 Gumm^cht 

60 zum Verschwenken ist ein Schnttmotor 62 vorgese- 59 SchwenkroUe 
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60 Einrichtung zum Versch 

61 Drehpunkt 

62 Schrittmotor 

63 Spindel 

64 Kontaktfliche 

65 Achse 

66 Handrad 

67 FQhrung 

68 Achse 

69,70,71 Regeleinrichtung 
72Fuzzy-Regler 
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Patentansprilche 

1. Schlauchbeutelmaschine mit einer Vorratsrolle is 
zur Abgabe einer Folienbahn, Umlenkrollen und 
einer Umformeinrichtung fGr die Folienbahn, ei- 
nem die umgefonnte Folienbahn aufnehmenden 
Fullrohr, einer LangsschweiBeinrichtung, einer 
QuerschweiBeinrichtung mit einer Schneideinrich- 20 
tung, einer Folientransporteinrichtung, die gegen 
die umgeformte Folienbahn und gegen das Fullrohr 
wirkt, und die aus zwei umlaufenden FolienabzG- 
gen besteht sowie mit einer Folienkantenerfassung 
mit Sensor, dadurch gekennzeichnet, dafi die Fo 25 
lienabzuge (18, 19) separat durch Antriebe (20, 21) 
angetrieben sind, und dafi die Antriebe (20, 21) 
durch die MeBwerte deir Folienkantenerfassung 
(23) angesteuert werden. 

2. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB die Antriebe (20, 21) 
hinsichtlich der Drehzahl der FolienabzQge (18, 19) 
angesteuert werden. 

3. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1 oder 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die An- 35 
triebe (20, 21) hinsichtlich der Laufzeit der Folien- 
abzQge (18, 19) angesteuert werden. 

4. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die FolienabzQge (18, 
19) eine unterschiedliche Drucke aufbringende , mit 40 
zwei separat angetriebenen Antrieben angetriebe- 
ne Druckeinrichtung aufweisen, und hinsichtlich ih- 
res AnpreBdruckes gegen die Folienbahn (1) ange- 
steuert werden. 

5. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB der Sensor (22) der Fo- 
lienkantenerfassung (23) ein Ultraschallsensor (26) 
ist 

6. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, dg, 
daB die Antriebe (20, 21) der FolienabzQge (18, 19) 50 
Schrittmotore (27, 28) sind. 

7. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB an der Vorratsrolle (2) 
eine Bremse (29) vorgesehen ist, die Qber eine Re- 
geleinrichtung (30) mit einer Einrichtung (31) zur 55 
Bahnspannungsmessung verbunden ist 

8. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bremse (29) eine 
elektronisch gesteuerte Bremse (33) ist 

9. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 7, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB als Einrichtung zur 
Bahnspannungsmessung eine Umlenkrolle als ver- 
tikal ausdehnbare Schwingerrolle ausgestaltet ist, 
daB die Schwingerrolle mit einer Feder rQckstellbar 
ist, und daB die Schwingerrolle mit einer HGhen- 65 
meBeinrichtung zur Messung der Momentanaus- 
lenkung der Schwingerrolle verbunden ist 

10. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 9, da- 



durch gekennzSBPret, daB die HdhenmeBeinrich- 
tung mindestens eine Lichtschranke enthalt 

11. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die HChenmeBeinrich- 
tung einen Ultraschallsensor enthalt 

12. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruclj 7, da- 
durch gekennzeichnet daB die Einrichtung (31) zur 
Bahnspannungsmessung eine achsparallel ver- 
schwenkbare Umlenkrolle (4) ist, die Starr mit ei- 
nem Drehimpulsgeber (37) verbunden ist 

13. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch t, An- 
spruch 2 oder Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet 
daB die FolienabzQge (18, 19) mechanisch mk einer 
Einrichtung (38) zur Aufbringung eines gleichen 
Druckes, auf jeden Folienabzug (18, 19) verbunden 
ist 

14. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet daB die Einrichtung (38) zur 
Aufbringung eines gleichen Druckes einen Sche- 
renmechanismus (49) enthalt, wobei jede Scheren- 
spitze (50, 51) mit einer Achse (43, 44) eines Folien- 
abzugs (18, 19) verbunden ist 

15. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet daB die Einrichtung (38) zur 
Aufbringung eines gleichen Druckes ein um zwei 
Zahnrider (39, 40) umlaufender Zahnriemen (41) 
ist wobei mindestens ein Zahnrad (39) von einem 
Motor (42) angetrieben wird, und wobei jeweils 
eine Achse (43, 44) eines Folienabzugs (18, 19) me- 
chanisch mit einem der beiden Paralleiabschnitte 
(47, 48) des Zahnriemens (41) verbunden ist derart 
daB die FolienabzQge (18, 19) mit unterschiedlichen 
Parallelabschnitten (47, 48) verbunden sind. 

16. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Umlenkrolle (6) ei- 
ne von einem Motor (56) rotierend angetriebene 
Antriebsroile (57) ist 

17. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 16, da- 
durch gekennzeichnet daB der Umfassungswinkel 
der Folienbahn (1) um die Antriebsroile (57) 180 
Grad betrlgt 

18. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 16 
oder Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebsroile (57) auf ihrer Mantelflache eine 
Gummischicht (58) aufweist 

19. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1 oder 
Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet daB eine 
Umlenkrolle (7) als Schwenkrolle (59) mittels einer 
Einrichtung (60) zum Verschwenken um einen 
axialen Drehpunkt (61) in einer Ebene parallel zur 
tangential von der Schwenkrolle (59) ablaufenden 
Folienbahn (1) schwenkbar ist 

20. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 19, da- 
durch gekennzeichnet daB als Einrichtung zum 
Verschwenken ein entlang einer Bahn in der Ebene 
verschiebbares Handrad vorgesehen ist 

21. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 19, da- 
durch gekennzeichnet daB als Einrichtung (60) zum 
Verschwenken ein Schrittmotor (62) vorgesehen 
ist 

22. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 21, da- 
durch gekennzeichnet daB der Schrittmotor (62) 
axial eine Spindel (63) antreibt welche Qber minde- 
stens eine radial verbundene, gewellte Kontaktfla- 
che (64) die Achse (65) der SchwenkroUe (59) ver- 
schwenkt 

23. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet daB eine Umlenkrolle (8) 
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mittels eines Handrad^^b) achsparallel ver- 
schiebbar ist 

24. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (60) 
zum Verschwenken fiber cine Regeleinrichtung 5 
(69) mit dem Sensor (22) der Folienkantenerf assung 
(23) verbunden ist 

25. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 13, An- 
spruch 16 und Anspruch 24, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Antriebe (20, 21) der Folienabzfige (18, 10 
19) und die Einrichtung (38) zur Aufbringung eines 
gleichen Drucks fiber eine Regeleinrichtung (70) 
mit der Antriebsrolle (57) und der Regeleinrichtung 
(69) zwischen der Einrichtung (60) zum Verschwen- 
ken und dem Sensor (22) der Folienkantenerfas- 15 
sung (23) verbunden sind 

26. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 7, An- 
spruch 24 und Anspruch 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens zwei Regeleinrichtungen (30, 
69, 70, 71) fiber einen Fuzzy-Regler (72) miteinan- 20 
der verbunden sind 

27. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 7, An- 
spruch 24 und Anspruch 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB alle Regeleinrichtungen (30, 69, 70, 71) fiber 
einen Fuzzy-Regler (72) miteinander verbunden 25 
sind 
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